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La domanda, le descrizioni ed i disegni sopraeiencati sono stati nrmati da richiedent..^ « da me 

Urofirmati e bollati col timbro d'ufficio. f \ 

Copia del presente verbale e state da me so^t£^^ a alla parte int J^ 

II Depositante / 3 - V / 

Quagliatti / 




a corredo di una domanda di Breve tto per . Invenzione 
dal titolot 

"Strultura fibrosa e setodo per la fabbricazione 
della stessa*. 

a some di* T03T0; RAYOIT CO, LTD e HIIELAJ3 CO* LTD. 

La presence invenzione si riferisee ad un 
ma to do per fabbrieare una struttctra fibrosa coe^o- 
sta di una plurality, di fasei Htttuasente aggroviglia— 
ti di f ibre f ini ad ai suoi prodotrfci, m a± riferi- 
see piu particolannente ad un xaetodo per fabbrieare 
oo steuttura fibrosa usata per cartone usofeaoio* 
o simili formando oa velo coErposto e s sen zialnenjfce 
di una pluralita di eleaeiiti cos$>ositi fibrosi al- 
•fcamen"fce orientati eotrtenenti alisano due eompo— 
nenti dif f erenzi r punzonando con pun zone ad ago il 
velo per aggrovigliare la plurality di element! 
eompositi fibrosi altamente orientati, trattando il 
velo eon un agente legante nella maggior parte del 
casi, ed eliminando alreeno uno dei componenti eon 
un convenient e solvente, e ai suoi prodotti. 

Sono stati fatti nolti tentativi per pro- 
durre una struttura fibrosa aveirfce le stesse pro- 
prieta favorevoli del cuoio naturale , 22a quasi 



tutti i tentativi di tale genere hatmo date luogo ad i*# 
• success!. Tutto il car tone use cuoio prodotto con 
il aetodo convensionale presentava aolte proprieta 
sfavorevoli come minore fleeaibillt^ duressa al 
tatt© , resistenza alia flessioae e peroeabilita 
- seadenti, ecc. II aotiyo principal* fiegli insae- 
cesai neiia teeniea precedenta,6 costituito dal 
fatto che era aolto difficile, epercio i tentativi 
ia tale senso sono slati limitati, prodnrre una 
s-fcrattara fibrosa ooaposta di una plaaralil^ di 

- fascia lartuaaeat*; aggrovigliati di fibre fini, 
aw ^ella troTata »1 .caolo natixrale cbe i coa- 

-posto di fibre proteinicaa aoltofini {collagen). 
H cuoio naturals e eesenzialiaente cos5>osto di una 

- pluralita di fasci mrfeaamente aggrovigliati di 
fibre proteiniche ^treaaaaate fini t e : le .singole fi- 
bre /proteiaiebe CBtenute nel fascio son soao ^chimica^ 
aeate collegate nutuaments, peraattendo un Uer© 
scorrimento delle singole fibre nel fascio di fibre 
Quando il cuoio h def oraato. : Questo : b il ao1*v© per 
cui il .cuoio naturale presenta proprieta fayorevoli. 
E» estreaamente difficile produrre tali fibre fini 
artif icialaente mediante il convenzionale metodo di 
-fila"tura usatc per produrre fibre, sintetiehe.. 

Anche se tali fibre estreEazaer-te fini potevano. esse- 



....-> 

re ottenute artificial nwnt e, era notevol- 
mente difficile produrre un velo unif orse o simili 
usando tali fibre estreaaiaente fini con il eomren- 
zioaale produttore di veil* La punzonatura cob il punzo- 
ne ad ago del velo composto di tali fibre eatre- 
maiaente fini era quasi is^essiblle polcbe tali fibre 
estretaaiasnte f ini non petevaso realatere ali'izrto 
applicato durante la operazione di punzonatura, 
Inoltre non id. sono stati iaetodi eonvenienti per 
raceogliere tali fibre estreaBmente fini* in un fa- 
eeio di fibre e f ancbe se tale faseio di fibre pete- 
va esaere ottenuto, era difficile pertare la plura- 
* lita, di fasci di fibre estrejaamente fini in uno state 
autuaieente aggro vigliato mantenendo l-o stato alta- 
mente orientato delle fibre eontenute nei singoli 
fasci di fibre. 

I© - cosiddette. fibre a maceberoni o fibre 
a piu cavita sono ben note cone un sateriale con— 
venzionale usato per la produzione di cartone 1 uso cuoio 
cosl da ingpartire flessibilita e sofficita pref eribili 
ad esso, ma le conrenzionali fibre del tipo a mac— 
eheroni non sono provyiste di tale struttura eonti- 
nua di fasci di fibre estreaaiaente fini come b osser- 
vata nella struttura delle fibre proteiniebe del 
cuoio natur-ale . Per- oosieguensa, & iapossibile sperare 



di i^ttre flessibmt*. soffielta, ea a»a resi- 
sted alia ^33^ ^ ^ oartoM 

M ' mtl1 *~ 4o *° ^ co^zioBali ate* a « 
*%o a- maeeaeroai, ••; ■-. . ■ r 

^oaa a ojxella «* strata fibrosa 

ueata- ^ car^^ uso ; eaoio ,« ^ ^ TO 
Plt^ralita fli fasel **t^«^;^ ;JB ^ : ^. 

n^entQ aaiie singol* fibra asl ra«eio^f 

' 50 * ltro sco * d praaente S*r*nzLm h 

<Iuello di prowadara m struttura fibrosa usata 
• £ ; .coae cartoae uso cuoio o si^ areata propr^fc 
m0Ve €d eceelleati del cuoio aaturale. 

Ua ulterior* seopo della prase***, iareasioae 
VwUo di provvedere una struttura fibrosa uaata 
**m cartoned ! «u^-*w^s^^*o«l«ttl 
^tardi ^aaa^o ad al tatto; ad ana ^or*darata 
«eH. ; uso pratioo, che aoa, scab present! aal: coavaa- 
zionale cartone uso eaoiov 

Aneora un altro scope della preseate inven- 
zione a quelle di provvedere ua aetodo par fabbricare 
uaa struttura fibrosa usata come eartoae use cuoio o 
simili e composts di uaa plurality di fasci inutua- 
aeste agsrovigliati di fibre fi Di con una elerata 
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ef £ ieienza di produzione ed un basso costo di pro- 
duzione in un aiodo semplice . 

Aneora ta% altro scopo della presente 
invenzione k quello di prow©dere un nuovo metodo 
per fabbricare artificialia&nte una st r ut tu ra fibro- 
sa che conferisca propriety preferibili ^el cupip 
natural© come* flessLb^Lita, sofficita, ftlevata ,re- 
sistenza alia flessione e buona p«rs8abili't& in 
salsura sufficients e in modo efficaoe, elind-nando 
gli inconyeni«nti ; ^<^ti. nalla teenica precedente 
per fabbrieare cartone use cuoio. 

; Tyitericcri vantaggi caratteristiche del- 
la presente in ; :.enzi*n«>j.Bar^ra^ -r#ajL.:-eTiden^i dalla 
seguente deserizione essendo fatto rif eriieent o 
ai disegni allegati , . • 

■ .ffel 4ijSegrii : %,,- ; . t? .... 

la figura 1 • e un diagraEsaa , sehesatico 
a bleccni di ana form di r ealizzazione pdei pro- 
cediaenti per 3a j.f abbricazione della .-b trufe lur a -fibro- 
sa della presente invenzipnei 

la figora 2 ^.\wa vista in ; prospective di 
un element© ccmposito f ibroso altamen te orientato 
-della presente invenzi one; 

le ; figure da 3A a 3J sono sezioni prese 
lungo la liaea III-III nella figura 2j 



La f igura 4 e una rappresentazione grafica per 
mostrare la relazione tra ii tenore di element! eom- 
positi fiTjrosi altamente orientati ael velo e la 
rigidezsBa della struttura fibrosa prodotta da esso } 

la figure 5 e ua disegno esplieatiTo per mo- 
straxe 10 strato aggrbvigliato delle fibre ael eon- 
venzibnale ©art one uso cuoio$ ~ - 

f igura € e ^un disegno esplieativo per 
mOstrare lb stato aggrovigliato del fasci dl fibre 
f ini Bella struttura fibrosa della preseate invent 

di- 

le -figare T e 8 soao/segni esplicativi per moe 
strare lb strato collegate delle fibre ael eonreazio- 
aale eartone uso euoio e la struttara fibrosa della 
preseate inreazioae, rispetrfcivameatej 

le f Sgur e 9 .e 10 so no disegai esplicati- 
vi per mostEre lo state superf ieiale del convea- 
zionale cartoae uso cuoio e della struttara fibrosa 
della preseate invenzione, rigje ttivamea te ♦ 

Secoado la preseate iareazioae, la fabbrica- 
zione della struttura fibrosa eomprende i quattro oro- 
cedimenti principal! mostrati nella f igura 1 dopo la 
preparazione degli elementi eompostti fibrosi alta- 
mente orientati, in cui il prime proeedimento e la 
f crmazione di ud velo a caso , il secondo proeedimentc 
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h l'addizione di siateriali elastici, e il proce- 
diirento finale e la eliininazione di aim no udo dei 
component! dai prodbtti. 

La slOTtlaira fibrosa altameaate orientata 
della present© isvenzibne pu& essere preparata 
x£iiando almftno doe differenti component! eiimlta- 
lieaiseat* insieias attr a ve r so m ugelio di filatura in 
modo che il fiTriinantb filato abbia una aezione mo- 
strata nelle f igure da a 3J t Wlikinando aimeno 
irao dei coaponenti dal filftaento cosi prodbttoV 
iaubosziaando qua at o fascio prod otto di imiltifi^lA- 
amiti molto flni etfsl £a fioraaffe un singolo fila^ 
men to di nubvo, o iabbgi^JBtodb tua fascio di aadlti^ 
filasenti molto f ini prbdoirtb cob un altro meto&o, 
tra i quail il priiao me^odo h il pifc. f avorewle • 
Uno dei co^onenti ehe iT" eTiininato successivaiuente 
come descrilrfco qui di s egoiio h chiajoato il cbinpcH 
nente inatrice e l f altro fe- c&iamtp ileom ponente iso- 
la nella seguente descrisione « 

La ^fcratlnira delio element o eoinposito f i— 
brpso altamente orient at of prbdotto con il metodo 
sopra descritto e mostrata nelia figra 2 f in cui lo 
elemento conrposito fibroso altaiaente orientato 1 cob*- 
prende un coxnponente inatrice 2 e una pluralita di 
component! isola 3 distribuiti nel cozaponente ina— 



* riCe 2 ' 11 "Wti mtriee 2 deve essere eiHaina- 
to nel modo descritto qui di seguito per f ormare an 
fa*<a© di fibre fini co^osto solo di co^onenti 
1????^ ??^?? s 5|^«^»^ icosrponenti 
ciS 4eier*feerS la foraaaicme M, filare a 
-f^^^c;:^ corri^oodoijo alio soopo del- 
. la pra^e iinr^aioae, la ; lua^eaza tagliata degy. 
el*i»Bti oo^osit^ fiferosi , altaa^fe* eriestati 
Wia ; da ^ ^ a too o pref eribilinent^ da 30m 
a 80 ; e lo ; ^^e 48^ e^ti ; oosporiti 7^ 
da. «a m^arp I .O ad, ^ denaro 20 , ^rcfe^bil^Bta 
da ^ deaarp 1 ,5 ad ua denarp 7, ci» e appros^ 
^.tivafflaa^ upal e a o^Lo dalle fibre fiaipro-. 
con ^3. aetoao eqirsreBaioaale^ 
. c , r .,, ^ au ^ ro r f a fapporto dei eongjonenti 
^f 1 ? .^ ^^en|e ^^rioe devoao esser* ace&ti in 
^>^f? aa ^ p epessore sella singole 

-f^t f co^oste dei oo^oaeati isola dope la 
eliffliaazione del coi^oaente . natrice. variabile da un 

Of 5 ad ua deaaro .0,005 o pref aribil^ 
fflente da.ua deaaro 0,10 ad an deaaro 0,01 , aid che h 
difficilinante ottenuto con il metodo ooweazioaale. 

Alcuni ese^i degli stadi di sezione . trasver- 
sale dello eleaento conrposito altaaeirte orientate co- 

si prcdottc scuic illustrati aelle figure da 3A a 30. 



Pub essere efriaramente compreso dai disegni caxe i 
. prof ill di sezione tan-to dellb elemeirto compost— 
to fibrose alt amen te orienta-to 1 , quango dei com* 
ponenti isola 3, son scmo sempre l±3ritairi a <yi^ilo 
cireolare ehe e mostrato nelle figure ^ e 3Ai 
IJiviersi • iipi di profili di sezibne defomati dello 
eiamentb composito come mostasfri nelle figure da 3B a 
3J possono essere spplicati sens a scostamento dalle 
scopo della preaente invenzione. Ha si dOYreW»e : notare 
cbe il profilo di sezione di tm elemento composite 
fioroso altamente orientate j o in altre parole lo 
statb della dlstrinuzione dei component! isola nel 
componerite matrice, h mantenuto approssimativaiBente 
costante entro la iungnezza tagliata isxngo lo 

" elemento composite « " 

II cbmponente isolat ed ii components ma trice 
dello element© composito fibrbso usato nella' pre^- 
sente inVenzione possono essere scliti da un gr upp e 
compos to del gruppo poiiesterico come tereftalato at 
polie tilene , eOpbiimero di isoftalato e tereftalato 
di pblietileneV poilmero 63: adipato e tereftalato di 
polietilene, cbpolimero di f talato e tereftalatb di 
poiietilene, copolimero di trimetilato e teref ta- 
lato di polietilene, copolimerc di sebacato e teref- 
talato di polietilene, copoliiaero di succinato e 
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tereftalato di polietilene, eopoliaero di glicole die- 
tilenieo e polietilene, poliestere tipp eieloesano, 
sebacato di polietilene ed adipato di polietileBe; 
^ppo poliaoB^dioo come. Xylan 6 r Hyloa 6S , Hylon 12 
Won 4, Hylon^S, Jfrlcn 11 r eopoliaero di 3ylon 6 con 
Kylon 6S f <?opiaia»TO di Nylon 6 conHylon 10 r eopoii- 
nero di ffylon 6 con isofialanmide, eoppliasero, di. Ifylon 
€ i°3 n P°^ssie^lendiamndjia t eopolimerb di l&loa 66 
; r pon poliossiettlendiannaina, polisero Hdseeiato di 

*° M gHeole polietiie^ieo^ poliswro ai- 

scelato di nylon 6 con i popolimeri sopra deseri$ti, 
^°^^ e ^° ^ se ^MfP ..Al .nylon 66 con i eopoli* 
meri sopra^ deserit ti , polienmidi aroaatjLclie (cose 
polimetaf enilenieof talaamide , poli-R-a».til*p-f«nilen- 
ttoeftalaMrnide) $ gruppo eellulosico come rayon di 
Tiscosa, yiscosa da eelluloaa cuprpammoniacale , aee- 
*?$f fi cellulosa, ci anpetileellulosa} gxuppo dei 
.^S l^^ 31 ^. cope polistirene, popoliiasro di 
? olist f r ? 11 ?* copolinero di poliacrilonitrile oonte- 
nente almeno uno di inetil-aerilato ,. metilaetacrilato , 
etilacrilato,. sulfonate sodico di stirene, allil- 
sulf ona-to sodico , e. stirene, cloruro di polivinilidene 
e<3 alcool polivinilieo ; gruppo poliuretanico cone 
poliuretano tipo di isocianatc di dif enilaetano, poll- 
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uretano tipo giicole politetrametilenico f poliuee- 
tano tipo giicole polietilenico, poliure4anq- tipo 
giicole polipr op ileBico, e poliuretano tipo di 
isociacefco d3Aoluerie| gtuppo poliolefinico coine polie- 
tilene^ polipropilene t ipnomero di pblietilene e lo 
ro copol inter iy ^ruppo polio ssialehilenieo come 
giicole polietileDicoy giicole polipropilenico # ossi- 
do di polietilene* ossido di polipropileise> polibssi— 
metilene e ipolif eriilene | gruppi di composti poli- 
fluorurati eoiae- polite tra£luoro©tilene * (tipo ^ 
esailaioiie) t politrif luoroetilene i e polifluoro^ 
propiiene* — ■ -"V " i 

La combinazione del coiaponente isola± 
eon il ooisponente mat3?ice £eve essere teriainata in 
modd tale die solo questo iiltimo possa essere facil- 
inente elimiiiato come descritiD qui di seguito $ , iaenire 
il eon^onente isola ^ lasciato cosi da f oxmare 
fibre finiv f& son si ecosta dallo scopb delia 
presente iiivenzi one fare permanere una. parte deL 
cozzponente wa trice anche dopo il processo di elimina~ 
zione secondo la preferenza nell f uso finale • 

L f eleisento composito fibroso altamente 
urientato cosa prodotto h poi alimentato verso 
il procedi-mentc di fonaazi-one del velo singe lar- 
Taerite o insierae con altre fibre ordinarie crie pes- 



«ono essere profiotte eon il eomrenzionale aatodo di 
prodasioxj© seeoudo. le:esigense dell* asp finale, 
Xa pr»&ikLone del relo e reaUzsa-fca laediant©' ia - at- 
trezgatuaa cogy-fengd <>ml<r per jforaiare yeli cpaa. 
xnsa *arda* un « iBro«« -«rappep» « an produttore . di 
veliia.- oas&, trac ^ ^ualiiil predutjfcore di velo a ease e 
s pcc«f«r5Mai^t*:jaa«t^o-i«*: disl^buire ju? £Lbr© 
n unif orja«msnt(Br ed a caso nelvelo, prodpttp , 
- t: - ; : o Con _ri^ ei^^arto a^Za- _£i^ara , 4 , e ffiostrato 
an eses^io) d«l-2a : .relaaipne ta« .la rigidesza del car- 
ton*;, weer icajQio ^rpdo^ter ael, ae^pdp des^ritto- ^oi di se~ 
gaito nei partieolari «d il rapporto di asisefeia dello 
eleaent© rc&npoai'to ^^o^-^taa^tc© orientato 
rcpao© fibre ^©rdinarie conteaute i^l velp^irella 
£igoaa-la fordinata ri^ica. la *igidezza in ng- del, 
cartone aso xjupio prodotto - aisaralfa in ub appareechio 
per ?proYe di rigideasa di Gurley , laenrfere la aseissa 
indicaril otenore . in rpersentuale dell© ele-menljo : 
eo£© sito -fibrose - -altamente oriezrta^o nel velo«Kel 
presence cease polies*ere <f ibra di. rteref talato di 
polietilene) e usaio come il aaateriale per il coE^onen 
"fee isola , . e ^poliaanaide ( nylon 6) e usata coma il ina- 
teriale -per -il ; -conrponente matrice, l»elemsnto eoEg>o- 
sito fibr-oso altamente orientate e cosposto da". 35/- 
di eo2$>enenti isola e del 65v- ai courpouente Ketrice- 



con uno spessore di denarc 4 e con una luagnessa tagliata 
di 50 12 cento per cento di fibre poXiesteriehe 

aitamen te.: : si^oet-tibili^- ri1^o. # :('oo[polia»ro -di iso- 
ftalato e tereftaXato di poXiet iXene ) a vent i uno 
spessore di. denaro 1 1 5 .& ima Xiinghezza tagliata 4i 
38 .sm.e usato come Xe fibre ordinaries BV ovvio daX ri- 
suXtato mostrato nel disegne cne quanto piii ele- 
vate e il tenore degXi eXementi cospositi fibrosi 
altameate orientati nel veX© , tan to. piu piecola h la 
rigidezza daX cartone uso cuoio prodotto dal veXd* 
3Per conseguensa h possibile controllajs la rigidezsa 

eartone uso. cuoio prodotto second© Xe? eeigense 
dell 'uso finale variando coxrvenientemente il tenore 
degli d eXementi con^ositi fibroai aitaaente orientati 
nel velo neXXa fase di fonsazione del velo.Miscliiando 
coph fibre ordtnarie puo essere efficacefflente evita*- 
ta la ridusione neXla resistenzaaXXa Xacerazidne 
deX cartone uso cuoio prodotto. InoXtre e particoiar- 
Hente.;preferibiXe usare fibre di aXta ten^cita cose 3e 
fibre ordinarie cod. da iE^axtire una eXevata resi- 
stanza alXa Xaeerazione al cartone uso cuoio prodotto ; 

I veil co si foroati sono-poi aliiaentati 
verso il procedimsnta di puns onatura con punzone 
ea ago o simili alio soopo di fore-are feltri aventi 
uno state dolls- . fibre ulterioriuente complicate di- 
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aensionalmente aggrovigliato.I veli eosposti degli 
elameDti co^oslti fibrosi satamente orientatt della 
presente inyenzione possono essere aliaentati verso 
il .proeadiaeBto dl punzonatura con punzone ad ago o 

asnufatt* ttssati, : aa^atti lavorati a aaglia, 
o aaauf atti aoa tcssuti alio stato soTOpposto alio - 
scope 41 ottenwt proprieta aiicora sdglioxi cobs ~~ 
levigates superficiale, resistensa alia lacerasione, 
rigidezza anisotropiea e resisteasa alio sgaalei- 
«eato w ia deasi^ 4^ ^aaalai^ eoa pra**r ad 
ago pu^ esse** del^rmlaata, sea*** l* es3^^ ^i 0 : 
usof inale, ed preferibilmente eompresa tra' 20© 
e 800 aghi / cao^Ia foxanazione del feltro pub pure 
essere esegttita eon il aetodo di oollegamxt* co n 
punti usando maeehine come *aradbe« t «J^*att*, ' 
"ISalipol" o "ACHy*^. 

Dopo la f ormazione del feltro, quest© e tratta- 
to con una soluzione o eaulsione di materlali elasti- 
ei come gomma natural* ^ goaaa sintetica, come goaaa 
al copolxaero di acrilonitrile e butadiene, gomma al 
cpppliaero di stirene e: butadiene, gomma al polioloro- 
prene, gomma al polibutadiene, gomma al poliiso- 
prene, gomaa sal polietilene-propilene, gomma. 
al eopc-limero tipo acrilato e gomma al silicone, 



jpoliacrilato di poliuretano, acetato di polivinile e/c 

<2loruro di polivinile, cosi da fissare le fibre o gli 

element! compositi fibres! altamente orientati nel- 

di 

2b y loro parti in contatto o riempire/tali material! 
£11 e$azi intermedi tra qucsti element!. Ia addizione 
ai material! elastici pub essere realizzata con il 
-anetod© ad immersione, il metodo a spruzzatara, il 
metodo a formazione di s*niuma, il metodo da stampa o 
31 metodo a rivestimento nello st*ato di solu- 
zione, emulsione o polvere, ma tra quest! il metodo 
ad immersione e particolarmente preferibile per lo 
ecopo della preseirte invenzione .« al! material! ela- 
stici applicati al feltro sono fatti cpafolare eon uno 
qualunque dei metodi "ben not!. 

La quantita dei material! che si applicano 
al feltro h determinata seeondo le esigenze dell*uso 
finale, e varia preferioilmente dal 50 al 300# in 
peso dei component! isola total! contenati nel fel- 
tro da. tra ttare .Come una conseguanza di queta 
addizione di material! plastic!, sono grandemente 
migliorate le propriety be ccaniche della stiuttura 
fibrosa prodotta, 

Dopo la addizione dei mate riali elastici, il 
feltro e trattato con un conveniente solvente cni- 
Eieo per eliifcinare il composer: te iaa trice dagli ele- 
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meati coi^oaiti fibrosi altaseate orientati eoatenuti . 
Bella ^txtittoa fibrosa in uno state autoanente aggro- 
.. vigliato v e pars&alBSnte fissatoill solveate caiaico 
; :vi^^..^ : '''^ i * 0f -»« o o^l«W*o.. dovrebbe essereseelto 
, ia aodo da aoa daaneggiare i coi^onenti isola e 
noa ridurre 2a- ©apeeita di fissaggi© del aateriali 
elastic! applicatl - al ; feltro .ael preeedeate prece- 
dilate, la e2isajia«AeBe del ooa^oaente satrioe pao 
pure assere realissata median-fee mtodo fisie© eo- 
o-m 3& mB^*m*mz4kl^tt~i&^ case in col Esateriali 
eoae aylon 4i a3f a-^Ulacriaonitrile, o cellulose, 
«sa*i' per il .ewpasBts: aiatric« 4 

Cob riferiaesto aHe figure 5 e 6, aoac 
mostrati rispettivaspate eseufci dell© stete aggrovigliat 
or .^^,r^ibre..nel^ea«b ; i^l eenvensioaale cartone us©- 
o siauli, della struttura fibrosa della 
presence inveazioae* Priaa della eliiaiaazicne del 
eo^oaeate mtriee t : gli eleiaenti eo^ositi 
fibrosi ^Itaseate - orieatati soao dietribuiti ael feltro 
ia,aao.s*ato mtaa^eate aggrovigliato , cose ael caso 
del. coisrenzionale cartone uso euoio o aimili sostr&- 
to nella figure 5.3uttavia f dopo eTere: eliminate il con- 
neirfce EBtrice eon© e stato descritto in precedent 
ciascur, eleaentc eoEpesit^o fibrose altaaente orien- 
tato b trasf oraate in on faseic di fibre fini esser- 
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gialraente coiapoeto di eonponenti iso la mnte- 
nendo lo stato rautuamente aggrovigliato nel f eltro 
oose Eostrato nella f rigura 6 »Per eonseguensa, la 
risultante struttura fibrosa 4' % eoigposta Si una 
plural±t h di fasci iaztttaiaeate aggrovigliati 5 di 
fibre fini 6 - t alcuns deiie <iuali sono fisisate iutua- 
jaente B^diaat e un conveniente sateria le elastico 
£ 7 nelle loro parti i« tertatto , 

le parti f issate dell* fibre as 1 conven- 
cioal© -cartone uso euM© 6 siHiii # _e. .n«12» strdttura 
fibrosa della present e isvenzlone, sono mostrate nel— • 
le figure 7 « 8* rdspslrfclvai^te.Eclcaao del cornren- 
SELonala -earto ne ueo cuoio o glial Ti , le parti in 

- ©ontatto deTte fibre 8 t 8f ivi contenute son© Sal— 
damente fiseate xautuaiaente oediante il laaterS&ie els- 
s^tse 9 aliaentato verso il feitro, e poicbe ognuna 
dei^ : lfe%*ti in contatio delle fibre ne 11a strattara h 

J^s%s%ea4tae&fc- f iesata del zaateriale elastic©, il 
lga*e1^4irv£&fefe%& 3 del9bfe eingol© fibre nella struttura 
e ^^t^ll^fel^o^®i«&rtoo una cualita di maneggio 
ed u^i^f^^i^ii^Scgcitn^S^f^i-^artone uso cuoio o 
sinali^i^^f^^iji^t^^lt^iS^u^ila struttura fi- 
brosa de2£eO§#eseS%S S&9%§lie»g ii rf par*i in contat-fo 
deeli,elei^atis^og^§ggivo^fi%ro^i corierrfcati na± ivi 
contenuti aon^fr£^e^§§idaM»f£ d rlseate mtuanente 
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aediante il aateriale elastico applicato al feltro 
cpae nel. caso del eonvenzionale cartoae uso cuoio pri- 
m del^ el^azione del co^onente zaatrice dagli 
element! 0025,051 ti . Si eoa^render^ bene, one la 
?* ^Jtesw^epeace di tan fascio 
dl fibre x f ini ottenute el^nando il componente 
mtrice da xaa fleoento co^osito fibrose .altaitente 
orientate b piu piocola della area di eezione tra- 
STersale dello elemento composito fibrose originale. 
Si pub oosi . -prevedere cbe lievi gioefai siano f orma- 
A?M lO t 10»; di fibre f ini 11^ il materia- 

^sl^co. 4 12 dope ^-la eliaisazioae del 0055,0- 
nente aatriee cone sostrato nella f igura 8. A causa 
delUa presenza di tali piecoli gioehi, ciaseuna par- 
^ ^: co ^ tto de f f asci e disensionaliaente liaaitata 
j^j.S? > saldaiaente fissata xnediante il material© 
elas1?i ^» e <* ±lL li^>e«> moyimento del singoli fa- 
sei .aella. strattara apxi limitato come nel caso del 
conreEzionale cartone use cuoio o simili. Inoltre, 
? pi * hh 10 s ^ t0 allentatp del fascio di fibre non e 
troppo liaitato dal materiale elastico come e state 
descritto in precedenza, anche il liber o mo vimento 
delle singole fibre nel fascio non e 2imolto limitato, 
e la maggiore liberta di movimento dei fasci nella 
struttura e delle fibre nei fasci determine una 
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qualita 

8ggaflbs±gg± di isaneggio, una flessibilita f ed una per- 
Eeabilita miglicri della struttura fibrosa pr o- 
dotta. 

Con riferimento alle figure 9 e 10* S090 
mostraii ri^ettivamente gi± strati superficial! 
ingranditi del convenzionale cartone uso cuoio _e 
de l la struttura fibrosa della presente ixnrenzione. 
Coxae fe.qvrio dal disegno f ±1 conventionale cartone 
uso cuoio o simili h pf owisto per la superficie 
espota del materiale elastico 13 da cui si estende 
una plurality di parti di estreinitlt fibre di 

denar© isaggiore eontenute nel f«ltro t e elb deterisi- 
Jia una ruridit^ e duresza al tatto per la superficie 
del cartone uso cuoio prodotto^ mentre nel casg&el- 
la struttura fibrosa della presente inven zi one la 
superficie esposta del materiale elastic? 15 h prorvista 
di una plurality di parti di estr^dta 16 di fibqre 
fini ftack dopo la eliminazione del conrponente xaa- 
trice come mostrato nella f %tra 10; e tale grande 
numero di estremita di fibre estreiaasente fini pub 
provredere la struttura fibrosa di una superficie 
vellutata e di una soznigliansa al tatto alia pelle 
di daino Che potrebbero essere diff icilmehte. otte- 
nute con il metofio convenzionale per produrre car- 
tone UGC CuCiO # 
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laveee di applieare mteriale elastic© al 
feltro deX2a preseate iDVenzione, iraterie piastiehe cose 
ayloa 6 rassaollito, eloxuro di polivinile raasaolli- 
*b, p polietllaae m. ^assa deasita, possoao pizre esse- 
re«e^a ^sferieato daHo p^tio delia preseat^ 
iaveazioae . • 

- ■ iuoltre ^ strut-fcara fibrosa aeLla p*eseate 

iairiai^oxfe puo^ia^se^aTs aa liaite di fatiea alia 
flessiona iaotevoliaente ai^liore rispetto al conven- 
i&oaale cartbae uso eaeio o siaili a causa dal 
fattd cfe TOabeatitooas della sblle<&taz±6ai 
-^kd ess#*e ^fieiae^nte pparsanrfca rlparteadtf la 
Z6*za m carieo ea fitre fiai singolaraaata separa- 

- preparaMone f dallo eleeato c6as»osit© f ibro- 
so u altama^e ^5ci«aiato 'puo pfire -^esse^e *$aiii£sata 
isfcezaiiBaado il fascio di f ilaaeati f iai , bhe posso- 
no -essere prodotti : fHaadb il iateriale fibrose 
altaaante orientate ael mddo -gia deseritto i - eli^ 
aiaaado il co^oaente aatrice per produrre ua ' f a- 
scrio -di ; f ilamaati finiY ea imbozzisaado il fascio di 
filament fiai* : ^fitodo filan^ati fiai boa il metodo 
di : - awblgimento ad altissiua velocita; stirandO 
filaiaenti fini con il netoao aa alto stiroj filaado 
filaasnti fini con il laetodo a gette di aria? e 
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fiiando filasienti fini con il isatodo della rap id a fila- 
tura JJaualisente* gl± ageati di iiabozsiaatura 

- dovrebber© essere seelti in : 3Bodo da pot ere ; eliiainare 
facilanent© gli agenti di . i^boaziiaatura applicati al 
fescio t±lsa$mi^ ^ ealda, 
o tan qpaliua^ue altro, agent© di decoEposizicne © sol- 
vent© cbimico =-;afc basso preazo, per. la: ridictsAon©- d«l 
.costo d^prcdrrzionev Hateriali .coxae anido^ alcool poli- 
v inlllc o, scetato di pclitinile, poliacrilasaaide* 
polivinilpirrolidone, lattice di tip© polivinilico t 
polibutadiene, politiretan© © poliester© posscrao 
©Bsere usati cos© ageonrfcl at jjaboggjaataraip a© 13Jt 
present© iaavenzion©* In :: questo case SX. materia le 
elastioo applieato al dTeltro d©7© essere ©eelto in 
nod© da non ©©©©ye ©Uminato :. dalla struttara, fibrosa 
prodotta insiene con gll agenti di inbozziBatura 
aentre-si ©liiainano o^©sticaltisi.N©X case in cui 

,.. i fifementi fini rsono. conposti di fibra . di- teref tala- 
to di polietilene, diiaetiltereftalato, diE^til- 
isoftaiato -© -diiaetilortof talato poasono ©saer© usati 
cojne il Ejateriale di infbozziiaatura , inpiegando per 
Qaemplo una solusione alcalina come l'agente di 
sbozzina tura • 

La struttura fibrosa della pre sent e in- 
versions pub essere prowista di ulterior! prcprieta 
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addizioaali secoado le esigenze dell, use fiaale 
eottopoaendola ad un tratta» a to di pressatura a caldo 
ri^sti^ato , i^erzneabil^za^oae, o luei- 
l:^*' ^ ml **** ** cowe^zion^yW^oio 
* S±fflili V 2ra ^ste operaionl ■ quella delia i^cida 
W ^ particolarmente importance per *igliorare lo 
^^ d^ ^t^ fibrosa della 
? ^ Seat4S ^^^^ Pure pref eribile i!apar*i- 
re PBdalaaioDi alia ; stxtlttara fibrosa aitaiBeate 
' °^ ntata ed e^gaire la oonveazioBale. palitura 
con aeo.ua, essiceaado * rammolie^dp dope la elimi- 
aazione d«i f csoa^oneat* matrices . 

I seguenti eseiapi soao illustratiTi 
della preseate iaveazieaeV ma non devoao «ssere 
isterpretati eoo^limitaati la stessa. 



1 



Cli elemeati- edsposfti fibrosi altameate 

Xarientati 6006 PreparattVnella eondisioiie di larora. 
zione Eostrata nella: iabella 1. 

"' :r ' : (segue tabella)— — - ; L 
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TABSLLA. .1 
Cos5>oneate isola : 

CoiBposi,?ioiie 3Jeref talato di polietilene 

contenente 0,5$ di iiQj> 

Viscosity. , intriseea . t.- 0 f 66(in ortoelorofenolo a 

Tenqre . 30 parti is peso 

CoHg>onente matrice • .-• 

:99*VQ*&^f>&fy- :- ;,Bylpff -6 contenente Q»5 £ di 

*i©~ 

Viscosita • ja^1$wigr ^ , . «*3$ fis aeido solforieo) 
Tenore < JQ parti in peso. . . 



Tenrperatar a di filattrra 


285 «C 


Jfomero' dei coi^dnenti isola 


" ' 48 


in un elemento conqpoeito 




Spessore di un singolo elemento | 




OojgjoaitO 


7*5 denarfc 


Spessore di un singolo fine 




filamznto nel fascio(isola) 


0*047 denaro 


Velocita di avvolgijaento 


1000 xain/m 



Bopo la filatura, gli eleiaaati conqaositi 



fiorosi altanente orientati sono s±±x stirati eon 
un rapporto di stirc di 4,1 ad una tempera-bur a &± 
155°C, rieevcnc 12 ondulazioni per poilice (1 pol- 



lice =2,54 ca) sono stabilissati a caldo a 120«C per Q 
30 ndnuti , e tagliati ad una lunghezza di 5 1 smu 
: t£tl eleaenti ^coapositi tagliati sonc alimeatati 
in un "cfo SS -«rapper« per produrre Tali avsnti 

>o*rapposti insie*** punzonati con punzone ad ago 
con una danaS^^ punzoaatura di 480 agaiy^ 

— Zlj£eltro .fe poi trattato.oo^xuia ..eomzi^ a 4Q £ 
di lattice di gomsa Daturale-al butadiene cosl da 
riaarare ii 70^ del lattice in relation* «m la 
^^ fiee2i ea«naati coinpositi fi¥r<*i aitawmte 
oriairtati^qem^ ^tica ricevuto e fatta co^al^a 

- Jf55?^J^^^ cloruro ^ 

calcic alW.,52 per 5 ffiiaati.^i- 

easiceato a 120»0 per 52i ^mti r ^ ^r Iro^Lo ad 
6060 per 10 acqua.i>cpo il precast ii 

collegaiaento, il feltro e ulterioraente trattato in 
acido formic a 24*C per .30 nd^uti, cos*, da eli^are il 
nylon e.co^Gaente mtr ice , ;: dalla ; , ^rfcrutlsira ; f ibrcsa 
prodottav 

~_ ^ ^cprle-fca dcila risultante atrattora 

fibrosa eono most^e • nella rabella 2 insieae con 

quelle del ; conven zionale cartone use cuoio per un parage 

(&egae tabelXa 2) 
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Strutirura fibrosa Convenzionale carton? 

del la iavaazioae uso cuoio(esempio 1 

(eseapio 1) comparative 



fitea. 

Jm&hezza dalle singqle 51 ,aa. 

Materials elastic© gemma naturals- . fPTLlS? 1 **^ 

Spesscre del prodolrto 1 f £5 m 1*3© ra 



51 ism 



Peso del prpdotto 456 g/a 2 . 483 e/a 2 

desist. %,trazioxre 14 Kg/cffiq . ^ 12 Kg/eaa 

t 

Resistenza a fTessricme + dl l ^000*000 — fll 2GQ.000 

„ « .3-..o M £ strutter a ibross , prodbtta ia&oea atterlstiche 
pcraf^rlbili di rajieggio e& : al talrbo al Brill i a quelle 
della p^ile a± dainq con prqgrietk oceanic lie note- 
TO&esuairte: ^ : •. , 

0i3 feltro £ prepa±^to_ nello stesso/acdo 
desci^itto xiello esempiq 1; l^a-nniQ gi 3 ele^^rrfrl coxa- 
positi fitrosi altaaseute orientati ptteiiuti nello 
eaeispio 1 ♦ Pol il f eltro 6 tralrtato con una solu- 

sione ai pcliuretario a 155? di PEP, cosx da 
ricevere il 55£ di poliuretaao in relatione, con la 
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100»e per a 20 niauti. 
30 oiauti coa aequa. 



quantita degli element! eo^ositi fiorosi altaaente " 
orieatati, ed il poliuretano ricevuto e fattc coagolare 

* ratta?d0 ^ in acqua. a 3G«C 25 ^uti . 

Po f il feltro a essiecato a 
Bopo un lavaggio a80*C per 

Dope il processo di colle^ato, il feltro ulter- 
asate ?ieae trattato coa aaa solusioae celesta 
70 P^rfL clorurd dl calcic e 30 

parti ia peso di *etaaolo a 50>C par 30 miauti, cosl a 
da eli*iaare il aylca 6, cc^caeate aatrice, dalia 
struttura fibrosa prodotta. Poi il feltro h state 
essiecato dopd la-mggio coa acqua; 

la steattura fibrosa prodotta ha caratteri 
^ tatto eo^ quelle 

del cuoio aaturale, . co^e ael case dello esempio 

■ ' ESESPIO 3 

feltro*ebs e vpreparato ; aeUo stesso modo 
dello esempio 1 , h trattato coa. uaa :. soluzioae al 
40$ di lattice di goaana aaturale-al bitadieae. cosi da 
ricerere;- il 50* di lattice ia relaziose coa la 
uuantita degli ele^ti cc^ositi- f ibrosi alta*e D te 
orieatati eoateauti ael f eltro, ed il lattice ricevu- 
.to .e fattp coagulare. trattaado il feltro ia uaa 
soluziose di cloruro di calcic al 15* a 50« per 5 
ainuti.popo il processo di collegaisento, il feltrc 
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h ulteriormente trattato in una soluzione di acido 
cloridrico al 15# a 90«C per 15 minuti, cosi da eli- 
minare il nylon 6, eomponente matriee, dalla struirtura 
fibrosa prodottaVPoi il ± eltro e essiceato dopo il 
lavaggio con acqua.Qaindi, la struttur a fibrosa h 
tagliata in strati aventi lo spessore di 0,7 mm. 
La saperficie tagliata dello stratp h rivesti- 
ta eon 350 g/m 2 di.ua agente di rivestimento (la cui 
eomposizione h mostrata nella taDella 3) e l'agente 
di rivestiaanto e fatto coagulare immergendo im- 
mediatamente lo strato in acoua a 40«C. Dopo la eoa- 
galazione la super ficie dello strato e lavata, 
stampata. in rilievo e lucidata. 

Lo strato ottenuto ha un aspetto simile 
a pergamena colorata con carat teristiche preferiDi- 
li di maneggio, sofficita ed al tatto simili a quel- 
le del cuoio naturals • 

TABELLA 3 

Composizione dello agente di Parti in peso 
rives time nto — — 



Poliuretano 
Herofumo 



80 
20 
300 



ES3MPI0 4 



Un feltro, s ehe & preparato nello stessc 
- oodo dello: eseiapio 1 , e trattato con un EBteriale elae 
stieo mostrato nella tabella 4 posi da rice-Fere il 15^ 
del aateriale In relatione eon la quaatita degLi ele- 
ments eoE^ositi fibrosis altamente orientati eonte- 
nnti nel feltro, ©dil r feltro e iBHaediataaen-fee 
rivestito eon 550 g/m 2 4ello steesbageate di rive- 
etlaeato usat© cello eses^io 3 t cosi da eausare 
3a penetrance© di una parte dell* agente di rivesti- 
aento nel feltro e nel material© elastico.Hviaa- 
teriale elastic© e l»agente di rivestiiaeiito son© 
fatti coagalare iaaergendo il f eltro in aeqaa a 
40®C per eliminare PHF in mode complete* 

^oaposizione del aateriale ©la-* Parti in peso 

stieo , 

Poliuretano . ^5 

Nerofujao 5 



£PP° lassie cazi one, il nylon 6 e eliisi- 
nato nello steseo mode dello esempio 2, Poi il feltro 
e ess sicca to dope il lavaggio con aequa e la super 
ficie rives tit a della struttura fibrosa prodotta 

e eta^pata in rilievc- ed una eltra superficie e pn- 
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iita con carta vetraia. 

La struttura fibrosa ottenuta ha un aspetto 
simile a quello della pelle 01 t vaoca con preferi- 
bili caratt^ristiche di sat f id ta t naneggi© * al 
tat to e durata, simili a quelle del cuoio naturale. 
? ESEKPIO 5 

Lo eleaento eonposito fibroso altaiaente 
orientate ( 5* x 38 3am) # eh* e oostituito d± 50 parti 
in peso di tereftalato di polietilene coiae il eom- 
ponente isola e di 50 parti in peso di nylon 6 
cbi» il coa^onente matrice, h preparato nello stes- 
so modo dello esempio 1. Un velo f onaato dallo e2e- 
laento eomposito fibroso altaaente orientatp^ttenato 
nello stesso modo delio esempio 1 e punzonato con 
pnnzone ad ago, eollegato con lattice di gomma na- 
turale-al butadiene e trattato con una soluzione 
di ccido cloridrico al 15* per la eliminazione del 
nylon 6, componente matrice. 

La struttura fibrosa ottenuta ha un aspet- 
to preferibile con caratteristiche preferibili di 
maneggio ed al tatto simili a quelle del cuoio na- 
turale. . . 

ESEKPIO 6 

Lo elenierjto coniposlto fibrose artanezrte 



orientate (7 d * s,x 76 asi), die e costituitc 
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isola « di 70 parti in peso.di tereftalato di polieti- 
lene cone.il co^onente. matrices e preparato nello 
stessp mode dello esei^ip 1„ Unyelo form to dallo 
element .coisposito fibrose altaaente orientato 
nallo stesso mode dello esempio la punzonato cod 
UD P^ 30 ^ ad ago, collet to eon pflOiuretano, e tratta 
to. con una soluzione di fenolo ; al 90£ per la eli- 
laiaazione del tereftalato di polietilene* componen- _ 
te . aa trice* 



la struttura fibrosa ottenuta ha un aspetto 
pref eribile con caratteristiehe preferibili di " 
neggio.ed al .tatto simili a quelle del eaoio na- 
turaie, 

ESEB5PIO 7 

L'elemento composito : fibrose altamente 
orientato <5,7 d x 51 m), che e costituito di 
60 parti in peso di tereftalato di polietilene 
come il conponente isola e di 40 parti in peso di 
polistirene come il eomponente matrice, h prepearato 
nello stesso modo dello esempio 1 , con la eece- 
zione che il numero di component! isola in un ele- 
mento composite ^£ di 72. Un velo formate dallo 
elemento eomposito fibroso altamente orientato 
nello stesso moi> dello esempio 1. h punzonato con 
un pussone ad ago, college to con poliuretaco , e 
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trattato cod tricloroetilene per la elimiaeione del 
polistireiie, componezrte matriee. 

La stru-frtura fibrosa ottenuta ha nn 
aspetto simile a quelle della pelle di daiao 
con qualita pref eribili di Eaneggio ed al tatto 
come quelle del cuoio natorale> 

ESBSPIO 8 

Elemento composite libroso altamente 
orientato (4*7 x 51 bbl), che e costituito di 50 
parti in peso di nylon 6 come il component e 
isola e di $0 parti is r pes© di polietirene > eoise il 
con^onente matriee* fe preparato nell© stesso mode 
dello esengpio 7.T3n velo formato dello element© com- 
positb fibroso altamente i orientate nello stesso 
modo dello esempio 7 h punzonato^eon punzone ad ago, 
collegatd con poliuretano t e trattato eon percloro- 
etilene per la eliiainazione del polistireiie f compo- 
nents matriee. £ 

La struttara fibrosa ottenuta ha un aspetto 
pref eribile con qualita pref eribili di maneggio e 
al tatto sisdli a que lle del cuoio naturale. 

ESEMPIO 9 

Un velo e formato di 75 parti in peso 

degli element! ccispositi fibrosi a It amen te crien- 
d 

tati (1,5 x 78 nun) ottenuti nello esespic 1 e di 
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25 parti in peso di copoliisero tipo tereftalato di 
polietilene altasente ©uscettibiie di ritiro , . pun- 
zonato con punzone ad ago, collegato con lattice di 
gomsa aiatarale-al butadiene, e -trattato oon una 
sclnzione di aeido cloridiico ai \ per la eliaina- 
zione del nylon 6 # ooasponente matriee* Dope la eli- 
siaazione del component e oatriee, la struttura poro- 
sa predotta h trattata coa aequa bollente aHo sco- 
pe di ottenere una struttara di alta densita oe- 
diante ii ritorodelle fibre di copolioero tipo 
tereftalato di polietilene, la quale etruttura pre- 
seirtava un aspetto simile a quelle della pelle di 
dainc con caratteristi one prefer ibill di aaneggio e 
al tat to, come quelle del cuoio naturalei 
'' : r ' :: ESEEPIO 10 

Gli eleaentit ©OB^rositi f ibrosi altaiaente 
crientati , che sono costituiti da 30 parti: in. peso 
di tereftalato di polietilene (isola) e di 70 parti 
in peso di nylon 6 (aatrice), sono trattati in aoido 
formico per 2a eliminazione del nylon 6, II risul- 
tante fascio di filamenti contiene 48 filamenti di 
de aro 0,047.Poi i fasci di filaiaenti sono iabos- 
zimati eon aleool polivinilico parzialnente sapo- 
nificato, ricevoiao da 5 a 12 ondulasioni per pollioe, 
(1 pollice = 2,54 cm) , su una Eaobhina ondu2a trice 
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aei tipo a premistoppa <3bpo la essiceasione cos- 

pleta, e sobo tagliati aa una Ixuigixezza di circa 48 mm. 

I fasci imbozzl Wbl ooai prepaasbi sono aliiaexitati 

in uin prottoirtore al veil a case per pro&irre 

veli aventi un peso in 650 g/m e punzonati eon 

aghi con una densita di punzonatura di 450 aghi per 

ct^. Pol il feltro b trattato con una solpzione di 

poliuretano ] al 25$ di BSSP cosl da ricevere 25© 

6 di poliuretano , trattato con acqua calda e quindi 

pressato a caldo ,Questo feltro h poi trattato con 

acqua per la sbozzimatura, ' 

Ida struttara -fiWosa' prbaotta ha una quan- 
ta superior* di maneggio simile a quella della pelle 
di daino, insieme con una maggicre resistenza alia 
flesslone di oltre un mi Ti one di volte qa an do mlsurata 
silo appareocnio per prove di rlessione del tipo 
w Hilcka w i centre qualla del cuoio convenzi onale ; va- 
ria da 200,000 a 500,000 volt i 

ESESEPIO 11 

II fascio filamentoso ottenuto con sisteiaa 
di £ ilstura ad avvoigiiaento ad alt a velocity e conte- 
nente 10 filament! di nylon 6 di denaro 0,9 & imboz- 
zimato con materials di irabozzimatura CMC e tagliato 
in fibre di 51 ssn per f ormare un velo, 11 velo h punzc- 
nato cori aghi con una densita. di p*mscnatura di 380 aghi 



Per caui. Quindi il feltro e trattato aello . stespo 
modo dello esempio 8, con la quale cosa, i struttura £ 
fibrosa prodotta presenta una superiore caratte- 
ristica di isaieggio simile a que lla della pelle di 
dainp, cosa una migliore carat ter is tica al tatto.- 
■' ESBSPIp; 12 ...... 

II f ascio f ilaaentoso ottenuto eon il si- 

...... ■ * » 

stem, di filatara ad alto stiro * contenanta 1 2 
filamenti di tereftalato di polietilene di denaro 
0,8 h iaboazinato eoj^alcool poliyinilieo per forma- 
re un velo nello stess6~Bodo dello eseapio fO. 

Ea struttura fibrosa prodotta laostra una 
preferibile flessibilita come quella del cuoio 
naturale* 

Diverse strut-tore fibrose della presente 
inrenzione e del aetodo di produzione eonvenzionale 
sono preparate second© le condizioni di lavora- 
zione mostrateiasla tabella 5 e la propriety dei 
risultanti prodotti sono illustrate nella tabella S per 
un paragone, 

(segue tabella 5)— 
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Siriboli: 

KBR s Goiasa naturale- al butadiene 
SBR s Sereftalato di polietilene 

£BR s Gemma al 'butadiene— stirebe 

.'bs"~t nummatw sasceirtlbiiB d± ritiro 4 

EH s Gemma naturale 

HOPC t Hemesti coir^ositi fibrosi altssentd orientati 
; PEE j Polietilentereftalato 



Esenrpio 
HO. 



Bgidita 



1 * 
U 
15 
1 ^ 

Comparat. 3 ,'■ 
3 
4 

ft « ^ 

17 = ' 

18 

Conroarativo 6 

10 



435 

601 mg 

959 JBg 

•T444- 

25.66 mg 

3150 ajg 

2300 Eg 

31 50 ;.ag 

1043 ag= 

1518 lag 

388S nig 

A: 25. ag 
Bs17 Eg 

Coisparativo 7 A s 1?3 ag 



diante prova di 



Quality sup erf i- 
ai tatto I 



- &£&i£fif & : pareira ,- 
di sguaXeinasBto 



buono 100^ 



buomo 



povero al 1O05». 



powro al 100^ 



= Bueouo al 1005^ 
n 

i 

pbver o al 100^ 
buono al 100£ 

poverc 100% 



bmono al 100^ 

pe&vero al 10 
B^ono al 1G0£ 

poverc al 1 C 



COE^arativo 8 A i 183 ess poyero 10055 Povero 100$ 

3 S f 53 2?g « ft 

Kella Sabella, A indi ea la rigidezza di 
Gurley del cas^ibhe ItuigD la dixezione di erogazione 
del prodeirfco dalla iaaccliina f iaezrtre B indica la 

rigidezza di Gurley del oaj^pioiie IttTtgfl la 'dire**- 

. ... - -v • 

zione perifendicolfitre alia erogasl one del prodotto 

rtaTla inacc&irta* ' 

jfe ^ualit& diiaaneggio e superficial© a& 

degli eeasina&ri c3b» baamo* e eaminato il daigplonb oo— , 
xae* riella tabella in re3a ziose al muoero totale degli 
enarrri rafcori » 

1* Struttura f ibrosa perfezionata caratte- 
rizzata dal fatto che essa eonq^reiide una piiaralitti di 
fasci mtuaiserite aggro vig2±ate di fibre* fini« 

2V Struttura fibrosa J>erfezionata second o 
la rivendieazione 1 f in cui' le suddeiie fibre fini 
sono laantenute in lino "s tat o liberamente' spostabile 
nei suddetti fasci* 

3. St rut tura fibrosa perfezionata seconfio 
2a rivendieazione 1 f in cui le parti in contatto 
fiella saddetta plurality di fasci nutuamente ag- 



grovigiiati di fibre fini £ sono fissat9 BtuMMrte 
me di ante materiali elastic!. 

4# Struttara fibrosa perfezionata seeondo 
la rivendicazione 3, in cui i ; sadd^tti fasci di 
fibre fini sbno aneora mantenu^i' in uno. stato 
leg^rmebte spostabile nelle suddette parti 
fissate. 

, - ,,. % Struttara. fibrosa perfezionata se- 
eondo la rivendicaziOBe 3, in eui i suddetti aa-. 
t6 ^fv «lastici sono scelti da un f gruppo com- 
pete di gosssa naturale, goisw. sintetiebe, poliureta- 
no, estere poliacrilico, cloxuro di poJjLivinile, 
acetate di poliyinile ed altri compost! .yinilici; 

6. Struttara fibrosa perfezionata seeondo 
la rivendicazione 1, in cui lo spessore delle sud- 
dette fibre fini raria da undena ro di 0,005 a 

ad un denaro di 0,5. 

7. Struttura fibrosa perfezionata seeondo 

3a rivendicazione 1, in cui la lungbezza tagliata del- 
2* suddette fibre fini fiaria da 25 a 100. am. 

3. Struttura fibrosa perfezionata second© 
2a rivendicazione 1, in cui le suddette fibre fini 
sono composte di una da un gruppo composto di so- 
stanze foraabili in fibre. 

S. Struttura fibrosa perfezionata seeondo 
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la rivendicazione 1 f ulteriorraeir&e csratterizzata 
dal fatto che essa ha alioeno una superficie rivesti- 

-ta di alti poliaeri. 

10* Struttura fibrosa perfezionata secondo 

3a rivendicazione 1 1 ulteriormente caratterizzata 
dal fatto che essa la aliaeno una superficie traVfcata 
mediants lueidatureu 

IfV "Metope perfezicmato per f^tricare una 
struttura fibrosa f con^rendente la formzione di 
eleinsirti coapositi fibrosi altaaente oriental;! 
da coBqponetti jaatrice e isola* la formazibne di ^ 
vbIo dai suddetti element! coispositi fibrosi altassn- 
te orientati f la f criaazione di un feltro dal sud- 
detto yelo disponendo una plurality dei suddetti 
elemenii f eong?6siti fibrosi altamente orientati conte- 
nuti nel suddetto velo in uno state mrfcuamente aggro— 
^igliato f e la elisinazione di alsenouna parte del 
suddetto con^onente m trice dai suddetti elesenti 
eoiapositi fibrosi altaiasnte orientati contemti 

i»l suddetto feltro* 

12* Metodo perf ezionato per fabbricare una 
struttura fibrosa secondo la rivendicazione 11, in 
e-ui la saddetta f ormazione di una struttura fibrosa al~ 
tamente orient ata e carat terizzata dal filar e il 
suddetto conrponente ma trice insieme con i suddetti 
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coB^onenti isola in aodo che lo stato della distri- 
buzione dei suddetti coi^onenti isola nel suddetto 
coE^oaente matrice sia santenuto apprpeedmtlvamsnte 
costante ent^ ui» lxia^e^ te^ata^ lungo il 
suddetto elemento c^osi Jk>_ fibros© aita^W orien-. 
tato. 

11* Metodo perf ezionato per fabbricare una 
, strut *?? a .**fcw»a eeeondo la riveadieassiea* 11. in 
0,11 -f* ...^? e **? «.*?W?5M^^«taA^ e scelto da an 
gruppo cosposto dl sestanze differenti del suddetto 
eongponente isola, 

. , 14> E**©4o perf ezionato par fabferdeare 

'• • -- -■- • •*«."•- "id ~r:-->".r«;..° t'-eftp/a? o.':Ui 

una etruttura fibrosa secondo la rivendieazicne 11. 

121 .f^ff*^ ,¥?™«^f ?• velo e ulterior- 

EBBti eongjosi-fci f ibrosi altsDssnta ©rientati eon fibre 
coinrenziOBali; 

% . 1 ?V J .*»toJo perf ezionato par fabbricare una 
stru t* a ^ secoaclo la riven^casiQae 11* ulte- 

rioriaente carattarizaato dal lacidar© sixmo una 
superfieie. della saddetta struttura fibrosa. 

16.Ketodo perf ezionato par fabbricare una 
struttura fibrosa secondo la riven dieazi one 11 
ulteri oraente caratterizsato da rivestire al- 
m&T>c una super facie della suddetta struttura fibrosa 
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di alti poliaeri. 

•17 • Metodo perfezionato per fabbricare una 
struttura fibrosa secondo la rivendicazione 11, 
ulterioraente caratterizzato dal taello della sod- 
detta struttura fibrosa in strati sottili. 

!f§'i isetodo perf ezioafro per fabbricare" 
«aa struttura fibrosa seaado la rivaadicasions T1> in 
cui la suddetta fornazione del soddetto feltro e ulte~ 
riormnte csratterizzata dal fassare la suddetta 
pluralita di eleaenti conrpositi fibrosi altanent© 
orientati nails lore parti in eontatto eon nateriali 
elastici. 

19. Metodc perfezionato per fabbricare la 
struttura fibrosa secondo la rivendicazione 18, 
ulteriormente caratterizzato dal rirestire alas no 
una superf ieie del suddetto feltro di alti poli- 
meri prima della coagrclagjooe dsi suddetti aaterlaU 
elastici. 

20. iSetodo perfezionato per fabbricare una 
struttura fibrosa, conqprendente la farnazione di 
eleoenti coapositi fibrosi altamente orientati, 

la elizninazione del coisponente m trice, la imbozziiaa— 
tura, la forsazione di un feltro^ e la sbozzisatura, 

21 . ISetodc perf esics&o per fabbricare una 
struttura fibrosa, comprendeatc lo stir are una 



plurality di filanenti fini in uno stato in f a- 
scio, l»imboz2iiaare il suddetto fascio di fila- 
aenti, il forraw un f eltro dal suddetto fascio di 
.filamenti e l© sibezzLssare 4 
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